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N O R M A BRANŻOWA BN-a4 
6115-49 

WYROBY Emal ia , syntetyczna 
LAKIEROWE Zamiast 

kreodurowa "es" khaki ciemna B N-68/6115-49 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem norm y jest 
. emalia syntetyczna kreodurowa es, khaki ciemna . sta
nowiąca za wiesinę pigmentów w spoiwie kreodurowym 

i olej u lniano-tungowym oksydowa nym w rozpuszczal
nikac h o rga nicznych. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Emalia 
syntetyczna kreodurowa es. kha ki cie mna jest przezna
czona do malowa nia bonderyzowanych elementów sta-

Wymaga nia 

a) WSI,pne próby lechniezne 
- pOlosIa l ość na sicie o boku ooka kwadralo wego 

0,063 mm . % mas .. najwyżej 
b) Ro7tarc ie pi gmenló w. 11m , najwy7.cj 
cI Czas wyplyw u (l ep kość umowna) mierzony kubkiem 

o średni cy olworu wy pł ywowego 4 mm . s 
d) GęSI OŚĆ. g/c m), najwyżej 
ej Zawa rt oŚć subslancj i IOl nyc h. % mas. 
f) R07cieńcza ln ość e mali i w slOsunku obję l ościowym I: 10 
g) Czas wy, yc ha nia w lemperalu rze 200 ± 5°C do os ,ągnię

cia 7 sIOpnia wy,chnięcia . min . najwyżej 
- na plytkach sla lo wyc h oraz pły lk ach sta lowyc h bon· 

deryzowanych 
- na pł ylk ach s/ kl anych 

h) Wygllld i barwa powlo ki 
i) Elas l yc/ność 

j) Twardość względna powł o k i wg wahadla Koniga. co 
najm niej 

k) Odporność powlo ki na uderzenie . cm spadku cięża rka . co 
naj mniej 

I I ) Tłoczność. mm . co naj mniej 
I) Przycze pność, nożem krążkowym A . sIOpień 

m ) Sc ieralność powłoki. kg/ 11m , co najmniej 

Grupa katalogowa 1024 

lowych. Rodzaj elementów jest uzgodniony pomiędzy 
producentem i uż"ytkownikiem . 

2. OZNACZENIE 

EMALIA SYNTETYCZNA KREODUROWA CS KHAKI CIEMNA 

BN -84/ 6115-4<j KTM 1317-962-934-504 

3. WYMAGANIA l BADANIA 

3.1. Z~stawienie wymagań i metody badań 
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Metody badań 
wg 

zgodn ie z PN-72/C-81503 

PN-8 1/ C-8 1505 
BN-78/6 110-09 

PN-81/C-8 1508 metoda A 
PN-82/ C-81551 metoda B 

3.5 

zgodnie z 3.8 . 

3.6 
PN-79/ C-815!9 

I PN- 76/C-8 1528 metoda A 

PN-79/ C-81530 

PN -54/C-81526 
PN-75/ C-81529 
PN-80/C-8153 1 

n) Odporn ość powlo ki na korozję pod wpł ywem 6 h dzi ała 

nia wodnego rOZlworu chlo rku sodowego 
powłoka ba punktów ko~ozj i. 

z wyjąlkiem miejsc slyku.szyjki 
z zębem grzebienia 

PN-76/C-8 1516 metoda A 

3.9 

o) Odporność powło ki na 48 h działanie wilgoci 
p) Wymaga nia dla powloki na produkcie fina ln ym') 

zgodnie z 3.10 
zgodni;: z 3. 1 I 

' ) Badania wykonuje ulylk o wnik ~ malii . 

Zgłoszona przez Instytut Przemysłu Tworzyw i Farb 
Ustanowiona przez Ministra Przemysłu Chemicznego i Lekkiego dnia 12 lipca 1984 r. 

jako norma obowiązująca od dn ia 1 lipca 1985 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 4/ 1985 poz. 8) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,.ALF A" 1985. Druk . Wyd. Norm . W- wa, Ark . wyd . Q,60 Nakł . 3600+55 Zam. 1002/85 , Cena zł 12,00 
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3.2. Trwałość. Emalia syntet yczna kreod urowa CS 
khaki ciemna powinna odpowiadać wymaganiom nor
my w czasie 8 miesięcy, l icząc od daty produkcji. D o
puszczaln y je t w tym czasie wzrost lepko' c i umownej 
wyrobu d o 30% w stosunku do górnej g ranicy lepkości 
podanej w 3. l c) , który powi nie n u stą pi ć po dodaniu 
rozciel1czalni ka RS-7 wg BN-78/6 1 18-22. 

3.3. Pobieranie próbek i przygotowanie średniej próbki 
laboratoryjnej wykonać zgod nie z PN-74/C-8 1500, po 
przeprowadzeniu prób wg P N-72/C-8 1503 . 

3.4. Program badań 
3.4.1. Badania pełne po l egają na sprawdze niu zgod

nośc i ze wszys tkimi wy maga nia mi podanymi w 3.1. 
Bada nia pclne n ależy wy k onywać o kresowo co naj

mni ej ra7 w roku , w przypadku z miany stosowanych 
surowców i metod tech no logieznych mogących micć 

wpływ na ja kość wyro bu o ra7 w przypad ku badań roz
jemczych. 

3.4.2. Badania niepełne po l egają na sprawdzen iu 
zgodnośc i 7 wymaga ni a mi wymieniony mi w 3. 1. I wy
jq tk iem następującyc h pun k tów: 

3. ld) - gęstość, 

3. le) - 7awarto ' ć substa ncji lo tn yc h. 
J. l!) rozc ic ll cza ln oŚć. 

J . I m) - śc i era l n ość. 

3. 1 n) - odpo rność powł o ki na d/ia la ni e roztwo ru 
chlor ku sodowego, 

3. 10 ) - odporność powłoki na działanie wilgoc i. 
Bada nia n ie pełn e n a l eży wy kony wać d la każdej partii 

produkcyjnej wyrobu. 
3.5. Badanie zawartośei substaneji lotnych wy kon ać 

7godn ie 7 PN -84/C-8 1512 metodą B, s t osując tem pera
turę suszenia 180°C i czas 2 h. 

3.6. Bada nie rozcieńczalnośc i. D o cy lindra pom ia ro 
wego pojemności 150 mi wl ać l część o bję t ośc i ową ba
da nej emali i i 10 c7ęśc i obję tościowyc h rozc i e ń C7a l nik a 

podanego w J .2, dokładnie wymie zać pręc iki em szk la 
nym i po 15 min od chw ili wymieszania doko nać wizu
a ln j oceny zawa rtośc i cyl in d ra w przechodzącym świet 

le dziennym. Ema lia odpo wiada wymaga nio m no rm y. 
jeżeli nie wystąpi ł o wy t rącen i e s ubstancji b ł o n otwó rczej 

o bjawiające s i ę zbielenie m lub zga la rece niem emalii . 
3 .7 . Przygotowanie powłok do badań 
3.7. 1. Przygotowanie wyrobu . Badaną ema lię dokład

n ie wymi eszać . r ozcieńczyć rozcieńczaln ikiem poda nym 
w 3.2, do ro boczej lepkości u mownej 12 s. mierzonej 
kubkiem z dnem stoż kowym ()o ś rednicy o tworu wyply
wowego 4 mm wg PN-8 1/C-8 1508 w tempe raturze 
47 ±5°C. N astępni e prze filtrowa ć przez si to o boku 
oczka kwadra towego 0 .063 mm . 

3.7.2. Wykonanie powłok. Pl ytki s talowe i szk la ne, 
przygotowane zgodnie z PN-74/C-815 13 o raz pł y tki 

stalowe i e lemen ty sta lowe pokry te uprzednio drobno
k rys t a li czną powło ką fos fora nowq odpowiadającą wy
maga niom wg PN -8 1 / 1-1 -970 16, po kryć ema lią przygo
t owa ną zgod nie z 3.7. 1. sposobem za nurza nia zgod nie 
7 PN -79/C-8 1514, po czy m sezo nować powło k i w tem
peratur/c o toczenia prZC7 30 min , a następnie suszyć 

zgodnie 7 3. lg). 

G rubość powł oki powinna wy nosić 5 ± 0.5 ~m . 

3.7.3. Aklimatyzaeja powłok . Przed wykona n iem ba
da ń powłoki wy ko nane zgodnie z 3.7.2 należy a klimaty
zować przez 2 h w tempera tu rze 20 ±2°C i wi l go tn ości 

względn ej powietrza 65 ±5%. 
3.7.4. Pomiar grubości wykonać przyrządem elektro

magnetycznym wg PN-74/C-81515 lub inn ym gwa ran
tującym dokładność po mia ru do ± IO% grubości po
włok i. 

3.7.5. Liczba powłok do badań. Do badall należy 

przygotować następujące ilości powł ok : 

3 powłoki na p lyt kach szklanych - do oznaczan ia 
czasu wysychan ia i twa rdośc i wzg l ędnej. 

15 powłok na plytka ch s ta lo wych - do bada ia 
elastyczności, odpornośc i na udcrze nie , tł ocznośc i . 

przycze pn ośc i . śc ieralno śc i, 

3 powł ok i na p ł yt kach sta lowych po kryt yc h drobno
krys t a liczn ą powło k ą fosforanową (bonde ryzowa nyc h ) 
- do bada nia czasu wysyc ha nia, 

33 powloki na elementach sta lowych - do badania 
wyglądu i barwy powłok i. od pornośc i na dzia ła ni e roz
tworu chlo rku sodowego, odporności na dzia ła ni e wil
goci ora7 wyko na nia próby tcchnologicznej. 

3.8 . . Określenie wyglądu i ba rwy powłoki wykonać 
nieuzbrojo nym o ki em w rozproszonym ś wie tl e dzien
nym na powło ka c h przygo towa nych na element ach sta
lo wych zgodnie 'z 3.7. Powłok i po winn y być zgod ne 
pod wzg l ędem j,ed n o litości barwy i połysku z wzorcem 
uzgodni o nym pom iędzy produce ntem i u ży t kown iki em . 

3.9. Badanie odporności powłok na korozję pod wpły
wem dz i ałan ia roztworu chlorku sodowego. Powłoki 

przygo towa ne zgod nie z 3.7 na ele mentach sta lowych 
prze trzeć de li ka tn ie irchą , u s taw i ć w naczy niu szkla
nym. tak aby nie sty kały się ze sobą o raz ze ścia nk a mi 

naczynia. Nas t ęp ni e naczynie napełnić d o wysokości co 
naj mni ej 5 mm nad ele menta mi. 3-procento wym roz
two rem chlorku sodowego cZ.d .a. o temperaturze 
20 ±2°C, co praktycznie oznacza, że na jeden element 
z u żyć na l eży nie mn iej ni ż 50 m i. roztworu. Ta k przy
go towa ne e lem ent y pozostawić na 6 h w te mperaturze 
20 ±2°C, po czym roztwór odlać, eleme nt y opłukać 
wod,! des t ylowa n ą, przemyć a lko ho lem etylowym rek
tyfik owa nym , s t os ując 100 mi al koho lu na 10 sztuk 
eleme ntów i wysuszyć elementy w ten.wera turze o to
cze nia. Następnie dokonać wizualnej oce ny wyg l ąd u 

powłok nieuzbrojo nym o ki em przy ś wie t le ża rówki 

elekt rycznej 100 W um ieszczonej w odległości 50 cm od 
powierzc hni powł oki. 

' Powł oki nic powinn y wy kazywać punktów korozji 
o bjawiaj ąeych s ię występowaniem rdzawego nal ol u na 
ich powierzchni . D o puszcza ln e jes t wys tąpie ni e punk
tów koro7j i w miejscach styku e lemen tó w z prętem 

g rzeb ienia. na k tórym były lakierowa ne. 
W przypadkach poja wienia się punktó w na powłoce, 

s u ger ujących k o rozję podłoża. na leży punkt y te obry
sowywać ołówkiem do pisa nia na szkl e, usu ną ć zjednego 
miejsca powł okę l a kierową , badany element połączyć 

' z dod atnim biegunem źródła prądu s t ałego o na pięciu 
4 ± 0,3 V i badać porowatość zgodni e z PN-7 5/ C -8 1518. 
Sprawdzić wizualnie , czy w miejsc u ob ryso wanym wy
s tąpi ł y int ensywne nieb iesko za ba rwione punkty . 
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Tylko tak zabarwione punkty n a l eży uznać za ognis
ko korozji. W przypadku uzyskania negatywnych wyni
ków na 10 sztukach elementów, próbę przeprowadzić 
na podwójnej liczbie elementów, z których żaden nie 
powinien wyka zywać objawów korozji . 

3.10. Badanie odporności powłok na działanie wilgoci 
wykonać na powlokac h przygo towanych na elementach 
stalowych zgodnie 7 3.7. Ele menty zawinąć w bibułę 

do sączenia , zwilżyć wodą destylowaną i umieścić na 
48 h w eksykatorze zawierającym na dnie wodę desty
lowaną . Po tym czas ie elemen ty wyjąć z eksykato ra, 
zdjąć ostrożnie bibułę i dokonać oględ zin bibuly nie
uzbrojo nym ok iem. w rozproszonym świ e tl e dziennym . 
Niedo puszcza Ine jest wysti!pienie rdza wych punktów na 
bibule. z wyj<łtkiem miejsc styku bibuly z ostrym i kra
w<;dziami elementów. 

W przypadku uzyskania nega tywnych wyników na 
10 sztukach elementów przeprowadzić próbę na po
dwójnej liczbie elementów. z których żaden nie powi
nien wykazywać objawów korozji. 

3.11. Badanie powłok na wyrobie finalnym (próba 
technologiczna) 

3.11.1. Warunki przyjęcia elementów pokrytych drob
nokrystaliczną powłoką fosforanową (bonderyzowanych). 
Elementy bo nderyzowane ni e powinny wykazywać 

plam , punktów ani nalotów rdzy widocznych nieuzbro
jonym okiem . Niedopuszczalne są również plamy -
tlus te i krople wody. Dopuszczalny jest biały nalot 
pows t a ł y w wyniku ścieran i a s i<; powierzchni e lemen
tów podczas suszenia. natomia st naloty innego pocho
dzenia są niedopuszczalne . 

Elementy powinny wytrzymać próbę korozji. którą 

wykonuje s i<; n ajwcześ niej na 2 h przed lakierowaniem. 
W tym celu 10 sztuk elementów zanurzyć na 10 min 

w naczyniu zawie rający m 3-procentowy roztwór wodny 
chlork u sodowego o temperaturze 20 ±2°C. 

Następnie element y wyjąć z roztworu, opłuka ć wodą 

dest y l owaną i osuszyć na powiet rzu w temperaturze 
20 ±2°C i wilgotności względllej powietrza 65 -;- 85% 
(be7 przewiewu). 

Po upl ywie około 30 min elementy powinny być 

suche. 
Na korpusi e każdego e lementu nie powinno być wże

rów. rdzawych punktów ani plam rd zy . 
3.11.2. Warunki przeprowadzenia próby roboczej. Pro

ducent emali i powinien uczestniczyć w próbie roboczej. 
jeśli żąda tego u ży tk ownik. 

Wielkość partii i liczbę eleme ntów do próby roboczej 
ustalają producent emalii i użytkownik . 

Próba roboaa obejmujc pełny przebieg operacji tech
nologicznych. łącznic z badaniem produktu finalnego. 

3.11.3. Przygotowanie urządzeń produkcyjnych do 
przeprowadzenia próby technologicznej. Ema li ę przed 
przelaniem d o ega li za tora należy dokladnie wymieszać, 
zawartość poszczegó lnych o pakowal1 przelać do egali
zatora. rozciel1czyć rozciel1czaln ikiem RS -7 wg BN-781 
61IX-22 do umownej lepkości roboczej podanej w 3.7. 1, 
po czym przefiltrOWaĆ przez sit o o boku oczka kwa
drat owego 0.<)63 mm . 

3.11.4. Pokrywanie elementów emalią wykonać zgod
nie z instrukcją obowiązującą użytkownika emalii. 

W przypadku niemożliwości ustalenia takich parame
trów lakierowania, które umożliwiałyby na urząd zen ia ch 

produkcyjnych uzyskać powłokę o wymaganym wyglą
dzie. dopuszcza się zmianę wzajemnych stosunków wa
gowych s kładników rozpuszczalnika wg wskazań pro
ducenta ema lii. Zmiana ta jednak nie może wpływać 
ujemnie na jakość produktu finalnego . 

3.11.5. Ocena wyników próby technologicznej. Powlo
ka lakierowa na elementach powinna być zgodna z 3.8, 
przy czym dopuszczalne są na stępujące odchylenia: 

- zacie ki zewnętrzne i wewnętrzne nie powin ny 
wpływać na wymiary e lementów i nie powinny w spo
sób rażący różnić się barwą od pozostałej powierzchni 
lakierowej , 

- prześwit kanalików - dopuszcza się 0,1% ele
mentów z kanalikami za lanymi , 

- dop uszcza lne nierównomierne polakierowanie 
przejawiające S ię zmatOWieniem CZęSCI powierzchni ele
mentów o raz odchylaniem od wzorca w za kresie jedno
lit ości powłoki i barwy . pod warunkiem U7y,k;lni ,1 po

Iytywnego wyniku odporności na ko rozję. 

- niedopuszczalne są pęcherze i kra tery we wtoku . 
3.11.6. Ocena powłoki na produkcie finalnym. Powl o

ka na produkcie fi na ln ym po elaboracj i nie powinna 
wykazywać odprysków, poza dopuszczalnymi dla tego 
produktu wzorcami o ra z powinna wytrzymywać próbę 
odporn ośc i na korozję przewidzianą dla produktu fi
nalnego . 

3.11.7. Ocena partii emalii. Pozytywne wyniki próby 
technologicznej decydują o dopuszczeniu emali i do pro
dukcji w ska li przemysłowej. negatywne wyniki próby 
technologicznej powodują zwrócenie ema lii producen
towi bez prawa reklamacji. 

3.12. Zaświadczenie o jakości wyrobu. Producent 
emalii jest obowiązany dostarczyć użytkownikowi dla 
każdej partii produkcyjnej wyrobu świadectwo kontroli 
jakości stwierdzające zgodność wyników badal1 z wy
maganiami normy przedmiotowej , a na żą'dani e uży t
kownika również świadectwo z ostatnio wykolianyc h 
badań pełnych . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANI E 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Ema lię syntetyczną kreodurową es 
khaki ciemną na leży pakować zgodnie z PN-73I C-81400 
w hoboki uniwersalne pojemności 25 i 50 dm 3 lu b inne 
opakowania uzgodnione pomiędzy producentem i użyt~ 
kownikiem, nic obniżające jakości wyrobu podczas skła
dowania o wymiarach zgodnych z zasadami systemu 
wymiarowego opa kowal1 wg PN-78/0-79021. 

Opakowania muszą być zgodne z wymaganiami obo
wiązujących przepisów przewozowych I) o raz odpowia 
dać gru pie 2 lub 3 i klasie 3 wg PN-70/0-79 100. 

4.2. Przechowywanie i transport - zgodnie z PN-7V 
('-81400 i obow iązującymi przepisami przewozowymi I). 

') Patry In rorl1lacjt' lIOlhllkoWl' p. ('. 

Inrorl1l:lrjt' uollalkO\h' 
KONI L C 



4 I nfo rm acje dodatk o we do BN-84/6 1 15-49 

INFORMACJ E DODATKOW E 

l. Inst ytucja op racowująca projekt normy -- Radom ska f'abry-
b Farb I Lakieró" . 

2. Istotne zmiany w stosunku do I3N-68/ 6115-49 

(I) wprOWad 70J10 pa ramt'try rUi' larcia. 

b) wyl'liminowano l trcści no rm y skl ad rc(,(,plU rowy wyrobu oraz 

wymagan ia d()l ~C/~) C l' suro wcb w. 
c i / mieniono warto~c l rarall1 l't rÓ\\ : lwardo~ć wl.glc;tl na 1 l.' l a~ty(,7-

ll U'Ć l e w/gl,du na las t osowa n i ~ no wych me lod badali . 
3. Normy związan~ 

PN -73/C -8 1400 Wyro b) la kinowe . Pa ~ ()wa ni e . . przec howy wa nie 

i Iran'po rl 
PN -74/C-~ I. 00 W~ r (l b ) la~il'nl\Vl' . Pobinani~ próbd i pr/ygolowa 

ni ,' ,n'dn iei próh~ i laboratnryj n" j 
PN-72/( '-~ 15(J.1 W y l ob~ la kinowe. Ws t,pn ~ próby tce hnie/ne 

PN -~ I / C-~ 150X O/naoanic c/a'u wyp lyw u wyrobów la kie rowyc h 

.i I'arh gral'iUll)ch "Uhkalll l \\)pl ywow ymi (lepk ość umowna) 
PN -X4/C -~ 1 5 1 2 W) roh lak iert>wc . OznuC7a ni e 7a wa rtości s kładni 

"ó" poc"'" wowych 
PN-74/ ('-~ 15 /J Wyrohy la k i,.,-owe . Pl yt ki d" hadali 
PN -79/ C-XI514 Wyrnhy lakinowl'. Spo,o hy otrt)n1\waniu powlok 

do hada li 

PN-74/ C-x I515 Wyr<>b) la kierowe . Nienis lcZlICC pomian g rubości 

powło k 

PN-75/C-g I 5 18 WyrQ.by lakierowe . Oznacza nie po rowa t ośc i powło k 

lakie ro w'ye h 

PN-8 1 / H-970 I 6 Och rona p rzed korozją . Powłok i I'osfora nowe 
PN -78/0-7902 1 Opakowa nia . System wymiarowy 

PN-70/0-79 100 Opakowa nia tra nsportowe. Odporność na uszkodze
nia mec ha niczne. Wymagania i badania 

BN -78/6 118-22 R ozcieńczal niki do wyrobów la kierowych d o ce lów 

specja Inych 

Pozostałe no rmy związa n e poda no w 3. I w tabl icy. 
4. Symbol wg SW A - 7962-704-450 . 
S. Autor projektu norm y - i n ż. Iza bela Dzido. Radoms ka Fa bryka 

Farb i Lakierów. 

6. Przepisy przewozowe 
Za l ą c znik 4 do umo wy międzynarodowej ko lejowej ko munikacji ' (0-

warowej SMGS (Dz_ TiZK nr 20 . pOl . 84 z 15 wrześ ni a 1968 r. ) 

Przepisy o ladowaniu wagonów towaro wyc h . Za łącznik II do Umowy 

RI (07. TiZK Z 198 1 r. nr 15) 
R ozporządzenie Mini stró w Ko munika cji i Sp raw Wewnętrzn ych z d nia 

2 g rudn ia 1983 r. w sp rawie warunków i ko nt roli przewo zu 
drogowego materiałów ni ebezpicc7I1ych ( Dz. U. nr 67, poz. 30 1) 

Inst ru kcja o ładowaniu samo.;hodów t: i 9żarowych i pr7yczep . Za ł ącz

nik do Zarządzenia Minist ra Kom un ikacji z dnia 7 marca ł 963 r . 
(Mo n. Pol. 7. 1963 r. nr 24) 
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